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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteltt 

@ Einrichtung und Verfahren zur Herstellung von Schalungseinheiten 

Eine Einrichtung zur Herstellung von Schalungseinheiten 
(1) mrt Hartschaumstoffelementen (9) fur die Mantelbeton- 
bauweise 1st erfindungsgemaB so ausgebildet, daB in zwei 
gegenuberliegenden Hartschaumstoffelementen (9) Harte- 
anker (8) durch Bndrehen derart befestigbar sind, da& ein 
am Halteanker (8) vorgesehener, wenigstens eine Nut (12) 
aufweisender Kopf (11) jeweils an der Innenseite (10) der 
Hartschaumstoffelemente (9) fibersteht Auf die Kdpfe (11) 
einander gegenuberliegender Halteanker (8) ist je ein U- 
f ormiger BOgel (2) aufsteckbar und in der bzw. in den Nut(en) 
(12) mtt den Harteankem (8) verbindbar, wobei die Buget (2) 
die beiden gegenuberliegenden Hartschaumstoffelemente 
(9) auf Distanz harten. 
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PatentansprUche 



1. Einrichtung zur Herstellung von Schalungsein- 
heiten mit Hartschaumstoffelementen fiir die Mantel- 
be tonbauweise, dadurch gekennzeichnet , dafl in zwei 
gegentiberliegenden Hartschaumstoffelementen (9) Hal- 
teanker (8) durch Eindrehen derart befestigbar sind, 
dafl ein am Halteanker (8) vorgesehener, wenigstens 
eine Nut (12) aufweisender Kopf (11) jeweils an der 
Innenseite (10) der Hartschatunstoffelemoate(9) tlber- 
steht und daB auf die KSpfe (11) einander gegenttber- 
liegender Halteanker (8) Je ein U-formiger Bttgel (2) 
aufsteckbar und in der bzw. in den Nut (en) (12) mit 
den Halteankern (8) verbindbar ist, wobei die BUgel 
(2) die beiden gegentiberliegenden Hartschaumstoffele- 
mente (9) auf Distanz halten. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net , dafl die Nut (12) als umlaufende Nut ausgebildet ist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet . dafl die Nut (12) vom Kern (14) ausgehend 
einen insbesondeie keilf 5rmig sich nach auflen erweitern- 
den Querschnitt aufweist. 
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4. Einrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet . daB der Kopf (11) des Halte- 
ankers (8) einen Werkzeugschlttssel-Auflen- und/oder 
-Innenmehrkant (18) aufweist oder als Auflenmehrkant (18) 
ausgebildet 1st. 

5. Einrichtung nach einem der Ansprliche 1 his 4, 
dadurch gekennzeichnet . dafl der Halteanker (8) als 
Schraube mit zum Gesamtdurchmesser (15) geringem Kern- 
durchmesser (16) ausgebildet ist. 

6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet . dafl der Gesamtdurchmesser (15) mindestens 
sechsmal so grofl ist wie der Kerndurchmesser (16) # 

7. Einrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet . dafl maximal 25 % der Lfinge der Schrau- 
be (8) am freien Ende spitz zulftuft und die umhtlllende 
FlSche des librigen T e iles der Schraube (8) zylindrisch 
ist. 

8. Einrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 7, 
dadurch gekennzaichnet . dafl die Bligel (2) an Jedem 
Schenkel (4) wenigstens eine Aussparung (5) aufweisen, 
mit denen die Bligel (2) auf die gegenliberliegenden 
KSpfe (11) aufsteckbar und mit wenigstens einer Kante 
der Aussparung (5) in die jeweilige zugeordnete Nut 
(12) einsteckbar sind. 

9* Einrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 8, 
dadurch gekennzelchnet . dafl die Aussparung en als 
Schlitze (5) ausgebildet sind. 



3502415 

-3- 

l 10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 

zeichnet , dafl die Schlitze (5) bis zu der BUgelkante 
(6) reichen, also of fen sind. 

5 11. Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 

kennzeichnet . dafl die Schlitze (5) nach auflen leicht 
keilfBrmig erweitert sind. 

12. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 

10 zeichnet . dafl die Btigel (2) an wenigstens einem LMngs- 
trfiger (3) im gleichen Abstand (A) voneinander ange- 
ordnet sind. 

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
15 zeichnet . dafl die Bttgel (2) und der oder die Lfings- 

trfiger (3) senkrecht zueinander und damit leiter- oder 
gitterartig angeordnet sind. 



20 



14. Einrichtung nach einem der Ansprliche 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet , dafl die Lfingstrfiger (3) im 
Mittenbereich (M) der Btigel (2), also zwischen den 
Schenkeln (4), angeordnet sind. 

15. Einrichtung nach einem der Ansprttche 12 bis 14, 
25 dadurch gekennzeichnet . dafl die Lfinge der Lfingstrfiger 

(3) nicht ganz einem Viertel, einem Drittel, der H&lfte, 
Dreiviertel oder dem Bin- oder Mehrfachen der Lfinge ! 
eines Hartschaumstoffelementes (9) entspricht und dafl 
am oder im unmittelbaren Bereich der Enden (19) der 
Lfingstrfiger (3) ein BUgel (2) vorgesehen ist. 
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16. Einrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 15 f 
dadurch gekennzeichnet , dafl in den Hartschaumstof f- 
elementen (9) Halteanker (8) oder Bohrungen (17) zum 
Anbringen derselben im gleichen RastermaB (A) wie die 
AbstSnde (A) der BUgel (2) an den Lfingstrfigern (3) bzv. 
wie die AbstSnde (A) der Aussparungen (5) in den BU- 
geln (2) angebracht sind. 
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17. Einrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet . dafl die Hartschaumstoffelemen- 
te (9) als Platten ausgebildet sind und zumindest defcen 
schmale LSngskanten (20) als Nut-Feder-Verbindung (21, 
22) derart ausgebildet sind, dafl die gegenttberliegenden 
Seiten jeweils gegenglelch und so zusammensteckbar sind, 
so daB eine ebene AuflenflSche (23) erhalten wird. 

18. Verfahren zum Herstellen einer Schalungsein- 
heit unter Verwendung einer Einrichtung nach einem der 
Ansprtiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet . dafl die 
Hartschaumstoffelemente (9) in mehreren parallelen 
Zeilen und Reihen mit im Rastermafl (A) der Btigel (2) 
bzw. deren Aussparungen (5) angeordneten Bohrungen (17) 
versehen werden, dafl in den Bohrungen (17) je ein Halte- 
anker (8) durch Eindrehen befestigt wird, dafl Jewells 
eine Lage (25) von Hartschaumstoffelementen (9) durch 
gegentiber deren Stoflstellen (26) versetzte Langs tr&ger 
(3) mit BUgeln (2) zusammengesetzt wird, indem die 
Halteelemente (7) der Halteanker (8) mit der entsprech- 
enden Aussparung (5) eines zugeordneten BUgels (2) in 
Wirkverbindung gebracht werden, und dafl gegebenenfalls 
die einzelnen Lagen (25, 25 f ) bezUglich der Stoflstel- 
len (26) versetzt angeordnet werden* 
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Einrlchtung und Verfahren zur Her- 
stellung von Schalungseinheiten 



Die vorliegende Erfindting bezieht sich auf eine Ein- 
richtung und auf ein Verfahren zur Herstellung von 
Schalungseinheiten gemftfl dem Oberbegriff dea An- 
spruches 1 bzw.des Ansp ruches 18. 

5 

Aus der DE-PS 26 18 125 ist es bekannt, eine Schalungs- 
einheit aus Hartschaumstoff , beispielsweise aus aufge- 
schaumtem Polystyrol, nach Art von Hohlblocksteinen 
herzustellen. Die Querverbindungen zwischen den die 

10 Innen- bzw. die Auflenwand bildenden Seiten erfolgt 
durch die mitgeschaumten Querverbinder an den Schmal- 
seiten Oder durch bei der Herstellung der Schalungs- 
elemente Oder danach eingeformte abgewinkelte Blech- 
stege. Darartige Hohlprofil-Schalungselemente sind 

15 wegen der relativ aufwendigen Fonnwerkzeuge teuer 

und kOnnen auch durch die begrenzte Gr6fle der Her- i 
stellungsmaschinen und durch die werkzeugbedingte 
Entfonmingsrichtung mit wirtschaftlichem Aufwand nur 
bis zu bestimmten GrBBen hergestellt werden. Fur grBBe- 

20 re Schalungseinheiten sind daher viele Einzelelemente 
notwendig. 
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Bel den aus geschSumtem Material bestehenden Querver- 
bindungen besteht auBerdem die Gefahr, dafl diese beim 
Einftillen von Ortbeton zerreiflen, so dafl sich die 
Seitenwfinde nach auflen verschieben oder gar platzen 
konnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Schalungs- 
einheiten aus billigen, vorzugsweise groBformatigen 
Hartschaumstoffelementen mit geringem Aufwand her- 
stellen zu kSnnen. Dabei soil zugleich die Gefahr 
der Zerstorung von Querverbindungen beseitigt oder 
wenigstens stark vermindert werden. 

GelSst wird diese Aufgabe durch die im Kennzeichen des 
Anspruches 1 bzw. des Anspruches 18 angegebenen Merk- 
male bzw. Verfahrensschritte. 

Mit der vorliegenden Erfindung kBnnen als Schalungsele- 
mente groBformatige, billig herstellbare Hartschaum- 
stoffelemente verwendet werden. Durch die vorzugsweise 
als Schrauben ausgebildeten Halteanker, die durch Ein- 
drehen in die Hartschaumstoffelemente an praktisch be- 
lieblgen Stellen derselben befestigbar sind und durch 
die. mit den Bligeln erstellbaren Querverbindungen 
wird erm5glicht t daB diese Querverbindungen entsprech- 
end den sich nach FiillhShe und/oder Ftillbreite er- 
gebenden Belastungen angeordnet werden kSnnen. So kann 
es gUnstlg sein, im unteren Bereich der Schalungsein- 
heiten mehr Querverbindungen, beispielsweise in kleine- 
ren ReihenabstSnden >vorzusehen, als im oberen Bereich 
der Schalungseinheiten. Bei Verwendung eines Raster- 
mafles konnen im unteren Bereich alle und nach oben zu 
weniger Rastereinheiten belegt werden. Die BUgel und 
LSngstrSger kSnnen - falls sie bevorzugt aus Eisen be- 
stehen- zugleich als Bewehrung filr den Beton dienen, 
so dafl besondere Armiereisen entfallen konnen* 
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l Weitere vorteilhaufte Einzelheiten der Erfindung sind 

In den UnteransprUchen angegeben und werden nachf olgend 
anhand eines in der Zeichnung veranschaulichten Aus- 
flihrungsbeispieles n&her beschrieben. Dabei zeigen: 

5 

Figur 1 einen Abschnitt einer Schalungseinheit in 

isometrischer Projektion, 
Figur 2 einen vergroBerten Ausschnitt der Figur 1 

gemftfl deren gestrichelten Bereich Y, xmd 
10 zwar vor dem Einsetzen der BUgel mit den 

LSngstrftgern 9 
Figur 3 einen Querschnitt durch einen Schalungs- 

abschnitt, 

Figur 4 eine Ansicht gemftfl dem Schnitt I-I der 
15 Figur 3, 

Figur 5 die Seitenansicht eines als Schraube aus- 

gebildeten Halteankers und 
Figur 6 die Ansicht der Schraube in RIchtung X der 
Figur 5. 

20 

Die Eihrlchtung zur Herstellung der in Figur 1 nur als 
Abschnitt dargeQtellten groflen Schalungseinheit 1 bet 
steht aus mehreren BUg6ln 2, die an wenigstens einem 
LSngstrSger 3 befestigt sind. Die BUgel 2 und die L&ngs- 
25 trfiger 3 bestehen aus einem Material, das die geforder- 
te Festigkeit aufweist, also z.B. aus Eisen. Unter Um- 
stSnden genttgt auch ein ausreichende Festigkeitswerte* 
aufWeisender Kunststoff, wie Poly&thylen, Polypropylen, 
Polyamid, Polystyrol Oder dgl.. 
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Die vorzugsweise U-fSrmig gebogenen BUgel 2 besitzen 
in deren Schenkeln 4 Aussparungen 5, die hier in Form 
von an der unteren Kante 6 offenen Schlitzen ausge- 
bildet sind. In die Aussparungen 5 kann ein Halteele- 
ment 7 eines Halteankers 8 eingesetzt werden* Die Lftngs- 
tr&ger 3 sind vorzugsweise im Mittenbereich M der BU- 
gel 2 zwischen deren Schenkeln 4 vorgesehen. 
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Die Halteanker 8 sind in als groflformatige Platten 9 
ausgebildeten Hartschaumstoffelementen befestigt oder 
in diesen befestlgbar, z.B. eingeschraubt oder einge- 
formt. 

Die Biigel 2 sind an den L&ngstrSgern 3 im gleichen Ab- 
stand A angebracht und bilden das Rastermafl A fttr die in 
den Platten 9 befestigten Halteanker 8, d.h., der Zei- 
len- und Reihenabstand derselben ist gleich dem Ab- 
stand A. AuBerdem sind die Bttgel 2 und die LSngstrS- 
ger 3 vorzugswelse senkrecht zueinander angeordnet, so 
dafl eine Art Leiter oder Gitterrahmen gebildet wird. 

Zur einfachen Lfingsverbindung mehrerer Platten 9 und 
zur Querverbindung solcher Einhelten. mit einer paralle- 
len Platteneinheit zu einer Schalungseinheit sind die 
tiber die Innenwand 10 der Platten 9 fiberstehenden 
KSpfe 11 der Halteanker 8 an wenigstens zwei gegen- 
iiberllegenden Seiten -oder auch umlauf end- mit einer 
Nut 12 versehen, in die die gabelfSrmigen Schenkel 13 
mit dem Schlitz 5 eingreifen. So ist eine LSngs- und 
Querfixierung der Platten 9 durch einfaches Auflegen 
eines "Gitterrahmens" moglich. GUnstlgervreise sind die 
Schlitze 5 und/oder die Nuten 12 nach auBen leicht 
keilfSrmig erweitert, wobei sie am Grund kl einer sind 
als der Durchmesser des Kopfkerns 14 bzw. kleiner als 
die Dicke des Btlgels 2, so dafi eine kraftschltissige . 
Verbindung durch Keilwlrkung erreicht werden kann« 

Der Halteanker 8 ist vorzugsweise als Schraube ausge- 
bildet. Die Schraube kann insbesondere als SpritzguB- 
teil hergestellt sein. Zur guten VeranKerung in der 
Platte bzw. im Hartschaumstoffelement 9 ist der Gesamt- 
durchmesser 15 der Schraube grofl gegentlber dem Kern- 
durchmesser I6 f insbesondere mindestens dreimal und 
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1 vorzugsweise sechsmal so groB vie dieser. Vorzugs- 

weise besitzt die Schraube einen langen Abschnitt mit 
einer zylindrischen Htillfiache, wobei sie nur zum 
freien Ende hln spitz zul&uft. Letzterer Abschnitt be- 

5 trSgt hBchstens 25 % der WendellSnge L. Die Schrau- 
ben 8 sind in insbesondeie durchgehenden Bohrungen 17 
der Platten 9 eingesetzt und diese Bohrungen 17 sind 
ebenfalls im RastermaB A angebracht, 

10 Der Kopf 11 des Halteankers ist vorteilhaft selbst als 
WerkzeugschlUssel-AuBen- oder -Innenmehrkant 18 ausge- 
bildet oder ein Mehrkant 18 ist gesondert angeformt. 
Im Beispiel ist ein nach auflen ragender Sechskant 18 
angeformt, 

15 

Die LSnge der LSngstrftger 3 entspricht vorzugsweise 
nicht ganz einem Viertel, einem Drittel, Dreiviertel 
oder der HMlfte oder der ein- oder mehrfachen LSnge 30 
eines Hartschaumstoffelementes 9 und am oder im Be- * 
20 reich der Qaden 19 der L&ngstrSger 3 ist je ein BUgel 2 
vorgesehen. 

Vorzugsweise sind an den schmalen Lfingskanten 20 der 
Hartschaumstoff elemente 9 Nut- und Federftihrungen 21 

25 bzw. 22 vorgesehen, Diese sind an gegenttberliegenden 
Seiten gegengleich derart ausgebildet, daB sie genau 
ineinander passen, so daB beim Zusammenftigen eine 
glatte, ebene AuBenwand 23 gebildet wird. Gegebenen- 
falls kSnnen auch die senkrechten Kanten 24 mit Nut- 

30 Feder-FUhrungen versehen sein. 

Die Herstellung einer Schalungseinheit gen&B der Er- 
findung erfolgt dadurch, daB die Hartschaumstoffele- 
mente oder Flatten 9 aus einem Block aus Hartschaum- 
35 material herausgeschnitten und mit den Bohrungen 17 




l versehen werden, und zwar im Rastermafl A. In diese ? 
Bohrungen 17 werden die Halteanker 8 eingeschraubt. 
Dann wird eine Lage 25 aus Platten 9 gebildet, indem \ 
zwei gegentiberliegende Plattenzeilen durch "Gitter- j 
5 rahmen", also durch die Bttgel 2 und die LSngstrfiger 3 
miteinander verbunden werden. Die LSngstrSger 3 werden 
dabei so versetzt, dafl sie einseitig ttber eine Plat- 
te 9 hinausragen und daher auch noch die anschli§flende 
Platte 9 erfassen. Die nftchste Lage 25 f wird mit Ver- 
io satz aufgelegt, so dafl im Verband geschichtet wird. 

Die einzelnen Stoflstellen 26 zweier angrenzender Lagen 
25, 25 1 sind somit immer gegeneinander verse tzt. 

Die die Schalungseinheiten bildenden Hartschaumstoff- 
15 elemente bestehen vorzugsweise aus expandiertem 

Polystyrol. Dieser Werkstoff zeichnet sich einerseits 
durch eine ausreichende mechanische Festigkeit und 
andererseits dadurch aus, daB die verwendeten Halte- 
* anker in Form von Spezlalschrauben sich leicht und 

20 dauerhaft in diesem Werkstoff verankern lassen* 
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